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Biirste, insbesondere Zahnbiirste 



Die 



Erfindung betrifft eine Burs 



te mit einem Borstentrager , 
jentlichen parallelen 



bestehend aus wenigstens zwei im wese 

unterschiedlichen Kunststof fen, die im Zwea.- 
ritzgieSverfahren hergestellt sind, und mit 



Schichten aus 
komponenten-Sp 



an wenigstens eine 



r der Schichten befestigten Borsten. 



Bursten, die in einem 

hergestellt sind, sind in vielen Ausf uhrungsf ormen 
Die Ausbildung des Borstentragers aus zwei verschiedenen 
Kunststof fen hat mehrere Grunde . So kann es sich allein aus 
Kostengrunden empfehlen. einen groSeren Teil des Borsten- 
tragers aus einem preiswerten Kunststof f, einen anderen 
Teil aus einem hochwertigeren und teureren Kunststoff zu 
fertigen, urn allein dadurch zu einer Kostenersparnis zu 
kommen. Der hochwertigere Kunststoff kann dabei vornehmlxch 
Festigkeitsfunktionen, aber auch besondere Gebrauchsf unk- 
tionen erfullen. Ferner kann der die Borsten tragende 
Kunststoff in Abstimmung auf die Bef est igungsart der Bor- 
sten ausgewahlt werden, die in vorgeformte Locher im Wege 



des Stanzens o aber durch Einspritzen flp bef estigungs- 
seitigen Enden in den Kunststoff des Borstentragers , durch 
AufschweiSen auf den Bors tent rage r oder mit sonstigen 
thermoplastischen oder mechanischen Verfahren befestigt 
5 we r den. 



In fertigungstechnischer, wie auch gebrauchstechnischer 
Hinsicht stellen sich besondere Anf orderungen bei kleinen 
Bursten, wozu vornehmlich Zahnbursten zahlen. Es muS auf 
0 einer vergleichsweise kleinen Flache eine grofie Anzahl von 
Borsten untergebracht werden, urn die Reinigungswirkung an 
den Zahnen und gegebenenf alls eine hiermit kombinierte Mas- 
sagewirkung des Zahnfleischs zu verwirklichen . Die grofie 
Anzahl von Borsten mug zudem auf einem Borstentrager mit 
kleinem Volumen untergebracht werden, weil der Borstentra- 
ger den sehr unterschiedlichen Platzverhaltnissen im Mund- 
raum einer groStmoglichen Anzahl von Benutzern Rechnung 
tragen muS. Dies erzwingt einen schmalen und flachen Bur- 
st enkopf . Ferner mussen die Borsten eine hohe und fur alle 
Borsten moglichst gleichbleibende Auszugsf estigkeit aufwei- 
sen, da geloste Borsten nicht nur zu Unannehmlichkeiten im 
Mundraura durch Verklemmen in den Interdental raumen fuhren, 
sondern auch zur Gesundheitsgef ahrdung werden konnen, wenn 
sie in die Speiserohre und in den Verdauungstrakt gelangen. 

Die Ausbildung des Burstenkopf einer Zahnburste aus zwei 
Komponenten ist beispielsweise vorgesehen (DE 36 28 722 
Al) , urn den die notwendigen Festigkeitseigenschaf ten auf - 
weisenden Teil des Burstenkopf s , der aus einem Hartkunst- 
stoff besteht, mit einem weicheren gummielastischen Materi- 
al, z.B. einem Elastomer, ganz oder teilweise zu umhullen 
und dadurch die Verletzungsgef ahr im Mundraum durch scharfe 



Kanten etc. zu mindern. Dabei ist insbesondere ein schicht- 
weiser Aufbau bekannt, bei dem der harte Kunststoff des 
Burstenkopfs an seinen Schmalseiten und an der Unterseite 
mit dem Elastomer belegt ist und die Borsten ausschliefilich 
mit der Elastomerschicht durch SchweiSen verbunden sind. 
Mit der Befestigung der Borsten in der Elastomerschicht er- 
halten die Borsten zudem eine Art elastischer Lagerung, die 
das elastische Auslenken der Borsten zur Seite hin begiin- 
stigen. 

Bei einer anderen bekannten Ausfuhrung (US 1 770 195) ist 
der mit dem Griff einstiickige Biirstenkopf aus einem harten 
Material von einem gummiartigen Material vollstandig umge- 
ben, das an der Borstenseite mit napfformigen Warzen verse- 
hen ist, in die die Borstenbundel eingesetzt sind, urn auch 
in diesem Fall eine zusatzliche Federwirkung quer zur Bun- 
delachse zu erhalten. 

Ferner ist es bekannt (US 5 373 602), den Biirstenkopf zwei- 
teilig auszubilden, wobei das mit dem Griff material ein- 
stiickige Teil kurzer ausgebildet ist und das Vorderende des 
Kopfs durch ein Teil aus einem Elastomer erganzt wird, das 
zudem auf die Oberseite des harten Teils ubergreift und 
dieses abdeckt . Hiermit soli insbesondere eine Abwinklung 
des vorderen Kopf teils gegenuber dem starren kurzen Kopf- 
teil moglich sein. Bestehen der Griff und das hintere Kopf- 
teil aus ublichen Hartkunststof f en, wie PS, PP etc., lassen 
sich diese beiden sehr unterschiedlichen Kunststoffe nicht 
oder nur mit groSem Aufwand ausreichend fest miteinander 
verbinden. Herkommliche Zweikomponenten-SpritzgieSverf ahren 
scheiden aus, weil die beiden Kunststoffe keine stofflussi- 
ge Verbindung eingehen. 
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Bei einer anderen Ausf uhrungsf orm (EP 0 310 482) ist der 
aus einem mit dem Griff einstuckigen, harten Kunststoff be- 
stehende Burstenkopf an den Schmalseiten und am Bursten- 
kopfende von einem Elastomer umgeben, wahrend die Borsten 
ausschlieSlich auf der f reibleibenden Flache des harten 
Teils befestigt sind. Dadurch wird naturlich die Flachen- 
nutzung fur den Borstenbesatz schlechter. Die Haftung des 
Elastomerteils wird gegenuber der vorgenannten Ausfuhrung 
dadurch verbessert, daS dieses Teil den Burstenkopf am vor- 
deren Ende kappenartig ubergreift, und durch eine erganzen- 
de thermische Behandlung, zu der die EP 0 314 482 keine 
Einzelheiten angibt, fixiert wird. 



15 SchlieSlich ist es bekannt (WO 97/20484), das mit dem Griff 
einstiickige harte Teil des Burstenkopfs in der Langsachse 
des Kopfs schmaler auszubilden und im Bereich des Vorderen- 
des auf das UmriSmaS des Kopfs zu vergroSern. Der schmale 
Teil bildet den Trager fur eine Art Skelettkonstruktion mit 
napfartigen Aufnahmen fur die Borstenbiindel , wobei diese 
Aufnahmen aus dem gleichen harten Kunststoff bestehen. Die- 
se napfformigen Aufnahmen werden unter Vervollstandigung 
des Umrisses des Kopfs mit einem Elastomer umspritzt, das 
gegebenenfalls auch den gesamten harten Teil umgibt . Die 
25 Borsten sind teilweise im harten Mittelteil, teilweise in 
den napfformigen Aufnahmen der elastomeren Randteile befe- 
stigt. Insbesondere letztere sollen dadurch flexibel aus- 
weichen konnen. Bei dieser Ausfuhrung ist zwar aufgrund der 
mehrfachen Durchdringung der harten und weichen Komponente 
von einer sicheren Verbindung beider Kunststoffe auszuge- 
hen, jedoch ist zum einen der Aufbau des Borstenkopfs au- 
Serordentlich verwickelt und sind inf olgedessen aufwendige 



zeuge erf orderlich, zum aTOeren laSt sich die 

bei Zahnbursten erwunschte Flexibilitat des Burstenkopfs 
nur in den Randbereichen erzielen und zudem nicht an den 
jeweiligen Bedarfsfall anpassen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer Burste, 
deren Borstentrager aus verschiedenen Kunststoffen besteht, 
eine Ausbildung vorzuschlagen, die einerseits eine indivi- 
duelle Anpassung der Flexibilitat an den Bedarfsfall ermog- 
licht, andererseits eine sichere und dauerhafte Verbindung 
zwischen den beiden Kunststof f komponenten gewahrleistet . 

Zur Ldsung der Aufgabe geht die Erfindung aus von einer 
Burste mit einem Borstentrager, bestehend aus wenigstens 
zwei im wesent lichen ebenen, prallelen Schichten aus unter- 
schiedlichen Kunststoffen, die im Zweikomponenten- 
SpritzgieSverfahren hergestellt sind, wobei die Borsten an 
wenigstens einer der Schichten befestigt sind (DE 36 28 
722) . In Weiterentwicklung dieser Burste wird die Erfin- 
dungsaufgabe dadurch gelost, daS wenigstens die den Borsten 
abgekehrte Schicht des Borstentragers Durchbrechungen auf- 
weist, die umf angsseitig geschlossen und mit dem Kunststof f 
der anderen Schicht gefiillt sind. 

Die Erfindung macht sich zunachst den definierten und rela- 
tiv einfachen Aufbau des Borstentragers aus im wesentlichen 
parallelen Schichten zu Nutze, die fur die wenigstens zwei 
Kunststoffe groSe Kontaktf lachen und damit entsprechend 
groSe Haftf lachen bieten. Bei einem solchen Schichtauf bau 
lassen sich ferner die gebrauchstechnischen Eigenschaft der 
Burste auf den jeweiligen Bedarfsfall sehr genau anpassen, 
ohne daS zur Herstellung aufwendige SpritzgieSwerkzeuge er- 



forderlich si^ Insbesondere ist es nKkJfc, die Flexibi- 
lity uber die gesamte Lange des Burstenkopf es oder aber 
auf Teilbereichen desselben den Bedurfnissen sehr genau an- 
zupassen, und zwar durch die Auswahl der eingesetzten 
5 Kunststoffe, durch eine entsprechende Geometrie der Schich- 
ten, insbesondere der Schichtstarke im Hinblick auf das fur 
die Biegefahigkeit maSgebliche Tragheitsmoment . Die um- 
fangsseitig geschlossenen Durchbrechungen, die wenigstens 
in der der Borstenseite abgekehrten Schicht vorgesehen 
10 sind, werden bei dem Zweikomponenten-SpritzgieSen mit dem 
Kunststoff der anderen Schicht gef ullt . Dadurch entsteht 
eine VergroSerung der Haftflache und zugleich eine Art Ver- 
zapfung beider Schichten, so daS auch Kunststoffe, die an- 
sonsten schlecht zu fugen sind, ausreichend fest und sicher 
15 miteinander verbunden werden konnen. Ferner konnen die um- 
fangsseitig geschlossenen Durchbrechungen, die zu einer 
Schwachung der sie aufweisenden Schicht fuhren, dazu heran- 
gezogen werden, die Flexibility des Borstentragers durch 
Form, Anordnung und Anzahl der Durchbrechungen auf den Be- 
20 darfsfall einzustellen . 

Zwischen dem Rand der Durchbrechungen der einen Schicht und 
dem diese ausfullenden Kunststoff der anderen Schicht kann 
eine kraf tschlussige Verbindung vorliegen, die dann beson- 
ders wirksam ist, wenn der Kunststoff der einen Schicht, 
der in die Durchbrechungen eindringt, beim Sprit zgieEen ' ex- 
pandiert . 



Die kraftschlussige Verbindung kann erganzt oder ersetzt 
werden durch eine stof f schlussige Verbindung, sofern die 
Kunststoffe der wenigstens zwei Schichten ausreichend affin 



sind 
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Beide vorgenannten Arten der Verbindung konnen erganzt oder 
ersetzt werden durch eine f ormschlussige Verbindung, indem 
die Durchbrechungen Hinterschnitte aufweisen. 

5 

Bei Biirsten mit einem flexiblen Bors tent rage r, der unter 
den bei Gebrauch der Burste auf die Borsten wirkenden Kraf- 
te nachgibt, laSt sich erf indungsgemafc die Flexibility 
durch die Starke der Schichten und die Auswahl der sie bil- 
10 denden Kunststoffe einstellen. 

Stattdessen oder zusatzlich kann die Flexibility des Bor- 
stentragers auch durch die Anzahl und/oder durch die Form 
oder die GroSe der umf angsseitig geschlossenen Durchbre- 
15 chungen in der einen Schicht einstellbar sein. 

Hierbei empfehlen sich insbesondere schlitzartige Durchbre- 
chungen, die quer zur Langsachse des Borstentragers verlau- 
fen und randseitig geschlossen sind. Bei einer solchen Aus- 
bildung liegt im Bereich der Durchbrechung vornehmlich eine 
kraftschlussige, gegebenenf alls auch f ormschlussige Verbin- 
dung der beiden Kunststoffe vor. 

Stattdessen konnen die Durchbrechungen in der einen Schicht 
auch eine Wandung aufweisen, die ausgehend von der Grenz- 
flahche beider Schichten divergiert, so daS ein Hinter- 
schnitt gebildet wird, der zu einer f ormschlussigen Verbin- 
dung fuhrt. Beim SpritzgieEen kann der die Durchbrechungen 
ausfullende Kunststoff der einen Schicht wahlweise von der 
3 0 einen oder anderen Seite aufgespritzt werden. 
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Die Erfindung^t weiterhin die Moglich^:, den Durchbre- 
chungen in der den Borsten abgekehrten Schicht, die den 
Rucken des Borstentragers bildet, einen UmriS zu verleihen, 
der in Verbindung mit verschiedenf arbigen Kunststoffen fur' 
i beide Schichten ein Inf ormationsmittel fur den Benutzer 

bildet. Beispielsweise kann es sich um eine Farbanzeige fur 
die Art der Borsten, z.B. deren Harte, um Buchstaben mit 
Informationshinweisen fur den Benutzer, um Inf ormationen 
nach Art von Ordnungsmitteln oder dergleichen handeln. 

In bevorzugter Ausfuhrung ist vorgesehen, daS wenigstens 
die die Borsten tragende Schicht aus einem Elastormer ge- 
bildet ist und diese Schicht die Borsten elastisch lager t . 
Die Borsten sind in diesem Fall vorzugsweise durch Schwei- 
Sen oder Einspritzen in der Elastomerschicht verankert . 

In vorteilhafter Ausgestaltung ist vorgesehen, daS die die 
Borsten tragende Elastomerschicht von einer Schicht aus ei- 
nem weniger flexiblen Kunststoff abgedeckt ist, durch wel- 
chen die Borsten hindurchgef uhrt sind. Dabei kann es sich 
um eine relativ dunne Schicht handeln, die in Verbindung 
mit in die Elastomerschicht eingeschweiSten oder einge- 
spritzten Borsten die Auszugsf estigkeit zusatzlich erhoht . 

Bei einem solchen dreischichtigen Aufbau konnen die Borsten 
wahlweise in nur einer der Schichten, oder auch in zwei be- 
nachbarten Schichten angeordnet sein. Ebenso kann nur ein 
Teil der Borsten in der einen Schicht, ein anderer Teil in 
beiden benachbarten Schichten befestigt sein. 



Nachstehend die Erfindung anhand vo^^n der Zeichnung 

wiedergegebenen Ausf iihrungsbeispielen beschrieben. In der 
Zeichnung zeigen: 

Fig.l einen Langsschnitt eines Zahnburstenkopf in einer 
erst en Ausfuhrung; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Zahnburstenkopf gemaS Fig. 
1; 

Fig. 3 einen der Fig. 1 ahnlichen Schnitt einer anderen 
Aus f uhrungs form ; 

Fig. 4 einen der Fig. 1 ahnlichen Schnitt einer weiteren 
Ausf uhrungs form ; 

Fig. 5a einen Langsschnitt eines Zahnburstenkopf s in drei 

schichtiger Ausfuhrung; 
Fig. 5b einen der Fig. 5a entsprechenden Schnitt einer ab- 

gewandelten Ausfuhrung; 
Fig. 6 eine Seitenansicht eines Zahnburstenkopf s in einer 

abgewandelten Ausfuhrung und 

Fig. 7 einen der Fig. 1 entsprechenden Langsschnitt eines 
weiteren Ausf uhrungsbeispiels . 

Die in der Zeichnung nur ausschnittsweise wiedergegebene 
Zahnburste weist einen Griff 1 und einen als Borstentrager 
2 dienenden Kopf auf. an dem die Borsten 3 in Form von Bun- 
deln 3a, Zonen oder einzelnstehend 3b angeordnet sind. Bei 
dem gezeigten Ausf uhrungsbei spiel besteht der Borstentrager 
2 aus zwei im wesentlichen parallelen Schichten 4 und 5, 



10 

von denen die^^icht 4 aus einem verglei^Leise harten ' 
Kunststoff besteht, wahrend die Schicht 5 beispielsweise 
aus einem gummielastischen Kunststoff, insbesondere aus ei- 
nem Elastomer gebildet ist . In dieser weichen Schicht 5 
5 sind die Borsten 3 befestigt, z . B . durch SchweiSen, Ein- 
spritzen oder dergleichen. 

Die Schicht 4, die mit dem Griff i einstuckig ist, und die 
Schicht 5 lassen sich in einem einzigen oder in zwei hin- 
10 tereinander geschalteten Sprit zgiefiwerkzeugen im sogenann- 
ten Zweikomponenten-SpritzguS herstellen. Urn die Haftflache 
zwischen den beiden Schichten 4 und 5 zu vergroSern, weist 
der Borstentrager 2 Durchbrechungen 6 auf, die, wie Fig. 2 
zeigt, umfangsseitig geschlossen, beispielsweise schlitzar- 
tig ausgebildet sind, und in die der Kunststoff der anderen 
Schicht 5 beim SpritzgieSen eindringt . Die Durchbrechungen 
6 konnen sich, wie in Fig. l gezeigt, nach auSen konisch 
erweitern, so daS die Schicht 5 in der Schicht 4 fest ver- 
ankert ist . 
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Durch die Formgebung, die Anzahl und die Anordnung der 
Durchbrechungen 6 laSt sich die Flexibility des gesamten 
Burstenkopfes aus der Schicht 4 und der Schicht 5 auf den 
jeweiligen Bedarfsfall einstellen. 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemaS Fig. 3 unterscheidet sich von 
dem der Fig. 1 nur dadurch, daS die Grenzflache 7 zwischen 
den beiden Schichten 4, 5 gewellt oder genoppt ist, wobei 
aber beide Schichten immer noch im wesentlichen parallel 
angeordnet sind. Im Bereich der Scheitel der wellenf ormigen 
Grenzflache 7 befinden sich die Durchbrechungen 6, in die 
der Kunststoff der Schicht 5 beim SpritzgieBen eindringt. 
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Im Bereich dieser Scheitel konnen auch die Borsten 3 oder 
Borstenbundel eingebettet sein, urn eine gro&tmogliche Ein- 
bettungstiefe zu gewahrleisten. In Verbindung mit dem die 
Durchbrechungen ausfullenden Kunststoff ergibt sich eine 
besonders hohe Auszugsf estigkeit . 

Das Ausfuhrungsbeispiel gemaS Fig. 4 weicht von dem der 
Fig. 1 dadurch ab, daS die die Borsten 3 aufnehmende 
Schicht 5 eine gewellte Oberflache aufweist. Die zu Bundeln 
3a zusammengefa&ten Borsten 3 sind im Bereich der Taler des 
Wellenprofils oder der lokalen Vertiefungen 8 in Fluent der 
Durchbrechungen befestigt, urn bei vergleichsweise diinnen 
Schichten 4 und 5 eine ausreichende Auszugsf estigkeit zu 
erzielen. Im Bereich der Wellenscheitel bzw. in den dicke- 
ren Bereichen der Schicht 5 sind Einzelborsten 3b befe- 
stigt . 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5a und b ist der Bor- 
stentrager 2 aus drei Schichten ausgebildet, namlich aus 
der Schicht 4, die wiederum mit dem Griff 1 einstuckig ist 
und aus einem harteren Kunststoff bestehen kann, einer 
mittleren Schicht 10 und einer unteren Schicht 11, die ge- 
gebenenfalls aus dem gleichen Kunststoff wie die Schicht 4 
bestehen kann, wahrend die mittlere Schicht 10 beispiels- 
weise aus einem Elastomer gebildet ist. Die Borsten 3 kon- 
nen entweder nur in der unten liegenden Schicht 11 befe- 
stigt sein, wie dies anhand der Biindel 12 angedeutet ist 
Oder bis in die mittlere Schicht 10 reichen, wie dies mit 
den Bundeln 13 angedeutet ist. Schliefilich ist es auch mog- 
lich, die Borsten 3 - wie bei den Bundeln 14 - bis in die 
oben liegende Schicht 4 einzusetzen. 
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Bei der Ausf uhrungsf orm nach Fig. 5a weisen die obere 
Schicht 4 und die untere Schicht 11 sich jeweils nach auBen 
erweiternde Durchbrechungen 6 auf, in die der Kunststoff 
5 der mittleren Schicht 10 eindringt, wahrend bei dem Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 5b die mittlere Schicht nur Durch- 
bruche 15 auf weist, durch die der Kunststoff der unteren 
Schicht 11 hindurch in die Durchbrechungen 6 der oberen 
Schicht 4 eindringt. Die Einzelborsten 3b konnen Luckenful- 
lend in einer oder mehreren Schichten verankert sein. 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemaS Fig. 6 besteht der Bor- 
stentrager 2 aus der Schicht 4, die mit dem Griff einstuk- 
kig ist, jedoch nur uber einen Teil der Lange des Borsten - 
tragers 2 reicht, und der Schicht 5, welche die Schicht 4 
untergreift und zugleich den vorderen Bereich 9 des Bor- 
stentragers 2 bildet . Die Schicht 4 weist wiederum die 
Durchbrechungen 6 auf, in die der Kunststoff aus dem uber- 
greifenden Teil der Schicht 5 eindringt. Die Borsten 3 sind 
ausschlieSlich in der Schicht 5 in dem die Schicht 4 uber- 
greifenden Teil und in dem das vordere Ende bildenden Teil 
9 befestigt. 

Bei dem Ausf uhrungsbeispiel gemafi Fig. 7 besteht der Bor- 
stentrager 2 wiederum aus den Schichten 4 und 5, wobei in 
diesem Fall die Schicht 5 Durchbrechungen 16 auf weist, in 
die der Kunststoff der Schicht 4 eindringt bzw. diese 
Durchbrechungen durchgreift. In die dadurch gebildeten zap- 
fenformigen Vorsprunge 17 sind die Borsten 3 eingesetzt, 
z. B eingestanzt, eingespritzt oder in anderer Weise befe- 
stigt. Beim gezeigten Ausf uhrungsbeispiel ist auch die 
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Schicht 4 miftxrchbrechungen 6 versehJPin die der Kunst 
stoff der Schicht 5 eindringt . 




Patentanspruche 



1. Burste mit einem Borstentrager, bestehend aus wenig- 

stens zwei im wesentlichen parallelen Schichten aus un- 
terschiedlichen Kunststof f en, die im Zweikomponenten- 
SpritzgieSverfahren hergestellt sind, und mit an wenig- 
stens einer der Schichten befestigten Borsten, dadurch 
gekennzeichnet, daS wenigstens die den Borsten (3) ab- 
gekehrte Schicht (4) des Bors tent rage rs (2) Durchbre- 
chungen (6) aufweist, die umf angsseitig geschlossen und 
mit dem Kunststof f der anderen Schicht (5) gefullt 
sind. 

!. Biirste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS 
zwischen der Wandung der Durchbrechungen (6) der einen 
Schicht (4) und dem diese ausfullenden Kunststof f der 
anderen Schicht (5) KraftschluS besteht . 

. Biirste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daS zwischen der Wandung der Durchbrechungen (6) der 
einen Schicht (4) und dem diese ausfullenden Kunststof f 
der anderen Schicht (5) FormschlufS besteht. 

. Burste nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS zwischen der Wandung der Durchbre- 
chungen (6) der einen Schicht (4) und dem diese ausful- 
lenden Kunststoff der anderen Schicht (5) StoffschluS 
besteht . 



Burste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Borstentrager (2) unter dem bei 
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Gebrauch^r Burste auf die BorstenW) wirkenden Kraf- 
te flexibel nachgibt . 

Burste nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Flexibilitat des Borstentragers 
(2) durch die Starke der Schichten (4, 5) und die Aus- 
wahl der sie bildenden Kunststoffe einstellbar ist . 

Burste nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Flexibilitat des Borstentragers 
(2) durch die Anzahl der umf angsseitig geschlossenen 
Durchbrechungen (6) in der einen Schicht (4) einstell- 
bar ist . 

3. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Flexibilitat des Borstentragers 
(2) durch die GroSe der umf angsseitig geschlossenen 
Durchbrechungen (6) in der einen Schicht (4) einstell- 
bar ist. 

9. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Flexibilitat des Borstentragers 
(2) durch die Form der umf angsseitig geschlossenen 
Durchbrechungen (6) in der einen Schicht (4) einstell- 
bar ist. 

10. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Durchbrechungen (6) eine zylin- 
drische Wandung aufweisen. 

11. Burste nch einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Durchbrechungen (6) in der einen 
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Schicht (^J^ine Wandung aufweisen, ausgehend von 

der anderen Schicht (5) nach auBen divergiert . 

12. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die Durchbrechungen (6) in der den 
Borsten (3) abgekehrten Schicht (4) einen UmriS aufwei- 
sen, der in Verbindung mit verschiedenf arbigen Kunst- 
stoffen der beiden Schichten (4, 5) ein Informations - 
mittel fur den Benutzer bildet. 



13. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS wenigstens die die Borsten (3) tra- 
gende Schicht (5) aus einem Elastomer gebildet ist und 
diese Schicht die Borsten (3) elastisch lagert. 

14. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS die die Borsten (3) tragende Elasto- 
merschicht (5) von einer Schicht (11) aus einem weniger 
flexiblen Kunststoff abgedeckt ist, durch die die Bor- 
sten (3) hindurchgefuhrt sind. 

15. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dag bei einem Aufbau des Borstentragers 
aus drei Schichten (4, 5, 11) die Borsten (3) in einer 
der auEeren Schichten (4, 11) und/oder in der mittle- 
ren Schicht (10) befestigt sind. 

16. Burste nach einem der Anspruche 1 bis 15 , dadurch ge- 
kennzeichnet , daS die eine (4) von wenigstens zwei 
Schichten (4, 5) in Langserstreckung des Burstentragers 
(2) kurzer ist und die andere Schicht (5) die erste 
Schicht (4) uber die voile Langserstreckung erganzt. 



Z u s amine n f a s s ung 



Eine Burste besteht aus einem Borstentrager aus wenigstens 
zwei im wesentlichen parallelen Schichten aus unterschied- 
lichen Kunststoffen, die im Zweikomponenten- 
SpritzgieSverfahren hergestellt sind, und an wenigstens ei- 
ner der Schichten befestigten Borsten. Die Burste zeichnet 
sich dadurch aus, daS wenigstens die den Borsten abgekehrte 
Schicht des Borstentragers Durchbrechungen aufweist, die 
umfangsseitig geschlossen und mit dem Kunststoff der andern 
Schicht gefiillt sind. 



